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Beschreibung 

Stand der Technik 

Die Erfindung gent aus von einem Verfahren zurn 
KascNeren von Schichten aus mindestens zurn Teil 
thermoplastischen Fdien nach dem Oberbegrlff des 
Anspruchs 1 und einer Vorrichtung zur DurchfOhrung 
dieses Verfahrens nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 6. 

Bei einem bekannten Verfahren zurn Kaschieren 
von Schichten und einer entsprechenden PreBvorrich- 
tung mrt zwei Platten zur DurchfOhrung des Verfahrens 
(europaische Patent EP-A-0 013 557) werden die 
Schichten zu einem Verbund durch Warme- und Druck- 
einwirkung gepreBt, wobei aul jeder Se'rte des von den 
Schichten gebildeten in die PreBvorrichtung eingeleg- 
ten Rohlings zunflchst von zwei beheizten platten, also 
bedsertig eine Warme- und Druckeinwirkung ausgeubt 
wird und anschlieBend die Heizwirkung abgeschaltet 
wird, so daB nach AbkOhlung eine soIchermaBen her- 
gestellte Wentifika-tionskarte aus der PreBvorrichtung 
entnommen werden kann. 

Neben der Anordnung von Widerstandsdrahten in 
beidsehigen PreBplatten groBerer Abmessung, die 
unmrttelbar mit den zu kaschierenden Schichten in 
Wirkverbindung treten und die Ober zwischengefQgte 
Isolierschichten gegen eigentliche StOtzptatten der 
PreBvorrichtung. an denen sie befestigt sind, abge- 
schirmt sind, ist es aus dieser Verotfentiichung auch 
bekannt, die PreBplatten als gekuhlte Stutzplatten aus- 
zubilden und diesen als Heizelement eine f lachenhafte 
Heizwiderstandsschicht vorzuschalten, wobei die 
Heizwiderstandsschicht den zu kaschierenden Schich- 
ten unmittelbar zugewandt ist und gegen die gekuhlten 
Stutzplatten durch eine Isolierschicht thermisch abge- 
schirmt wird. An die Heizwiderstandsschicht werden 
impulsformige Spannungen von einer Heizspannungs- 
quelle angelegt, wobei ferner noch eine Besonderheit 
bei dieser bekannten Kaschiervorrichtung zu erwahnen 
ist, die darin besteht, daB speziell wflrmeempfindliche 
Sicherungsmerkmale in die hergestellten Scheck-, Aus- 
weis- Oder PaBkarten Guilloche-Drucke Oder Wasser- 
zeichen, Mikrofilmbilder, Hologramme u. dgl. dadurch 
eingebracht werden konnen, daB ausschlieBlich im 
Bereich dieser zusatzlichen druck- und temperaturemp- 
findlichen Sicherungsmerkmale Zuruckversetzte Stem- 
pel angeordnet sind, dessen Temperatur niedriger als 
die Temperatur der die Kaschierwirkung sicherstellen- 
den Platten ist. Daher ist im Bereich der Stempeloffnun- 
gen der Druck geringer als der Kaschierdruck, 
desgleichen ist die Temperatur niedriger als die Tempe- 
ratur der Platte. 

Die Problematik bei samtlichen bisher bekannten 
Kaschiervorrichtungen besteht darin, daB der Herstel- 
lungszyWus in zwei gut unterscheidbare TeilzyWen zer- 
fallt, namlich das anfangliche, moglichst sprunghafte 
Einbringen von Warme, damit die Kaschiertemperatur 
der miteinander zu verbindenden Schichten der Identifi- 



kationskarte, wie sie im folgenden lediglich noch 
genannt wird, erreicht wird, und ein anschlie Bender 
AbkuhlzyWus. der durch Abschalten der Heizelemente 
eingeleitet wird, bei dem es sich aber verbietet, die 

5 PreBvorrichtung schon zu offnen und den verschweiB- 
ten Kartenrohling zu entnehmen, da dieser noch zu 
wenig mechanische Stabilrtat aufweist. 

Es ist daher wunschenswert, auf den in der PreB- 
vorrichtung befindlichen Rohling bzw. anfanglich auf 

10 den eingelegten Schichtverbund zundchst eine Erwar- 
mungs- und ansch lie Bend eine Abkuhlphase zur Einwir- 
kung zu bringen, wobei die sich zwischen der 
flachenhaften Fdienheizschicht und der zumeist aus- 
drQcWich noch gekOhlten PreBplatte befindliche Isolier- 

15 schicht zwei gegensatzliche Aufgaben zu erfQIIen hat, 
denen sie gleichermaBen schlecht gerecht wird, nam- 
lich in der Erwarmungsphase die von dem Heizelement 
ausgestrahfte Oder aufgebrachte Warmemenge mog- 
lichst vollstandig von den angrenzenden Kuhlplatten 

20 fernzuhalten und auf die zu kaschierenden Schichten 
aufzuleiten und andererseits w&hrend der AbkOhlphase 
nach dem Abschalten der Heizung den vomer unter- 
drQckten WdrmeabfluB moglichst schnell und umfas- 
send zu ermog lichen, und zwar genau in der Richtung 

25 zu den gekOhlten Stutzplatten. in welcher in der vorheri- 
gen Heizphase ein WarmeabfluB sozusagen verboten 
war. 

Wird daher diese "Isolierschicht" im hohen MaBe 
thermisch isolierend ausgelegt, so erzielt man eine gute 

30 Wdrmeeinwirkung und eine nicht zufriedenstellende 
RQckkOhlwirkung, wahrend bei einem gut warmeleiten- 
den Material der "Isolierschicht" bei guter Ruckkuhlung 
die anfangliche Warmeisolierung leidet. 

Diese Problematik ist auch in der aus der europaJ- 

35 schen Patentschrift 0 154 970 bekannten Kaschiervor- 
richtung zur Herstellung von Identrfikationskarten 
erkannt worden, wo darauf hingewiesen wird, daB bis- 
her solche Kaschiervorrichtungen aus einem unmittel- 
bar an einen KQhlrippen aufweisenden MetallWock 

40 angrenzenden, von Glasfasermatten gebildeten Heize- 
lement bestehen, zwischen denen Widerstandsleiter- 
bahnen angeordnet sind. Daher flieBt die anfanglich 
erzeugte Warme zu einem erheblichen Teil in den 
Metallblock, der dadurch mit aufgeheizt wird, und eine 

45 KQhlung kann erst nach VerschweiBung des Kartenroh- 
ling s erfolgen, weil sonst wahrend des Verse hwei Bens 
die erforderliche VerschweiBtemperalur nicht erreicht 
wird. Erst nach dem VerschweiBen muB dann die aufge- 
heizte Masse des Metailbiocks rQckgekOhlt werden. 

so Hieraus wird erkennbar. daB bei den bisherigen Kuhl- 
vorrichtungen die verschiedenen Funktionen der 
erwahnten ZyWen so nicht einwandfrei ablaufen und 
versucht wird. durch eine entsprechend gezielt bemes- 
sene Zeitsteuerung die stets auftretenden Nachteile in 

55 einen beherrschbaren Rahmen zu verlagern. Dennoch 
ist nicht zu verhindern, daB mit einem vergleichsweisen 
langen GesamtzyWus (Erwarmung und nachfdgende 
Abkfihlung) gerechnet werden muB, der praxisgerecht 
stets zwischen einer halben und mehreren Minuten 
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liegt bei dennoch erheblichen Warmeverlusten. In die- 
ser EU-A-0 154 970 ist allerdings von wenigen Sekun- 
den die Rede. 

Bei einer weiteren bekannten Einrichtung (US-A-4 
108 713), die ebenfalls zur Laminierung von Identif ikati- 
onskarten geeignet ist, wird das OWicherweise fQr einen 
Kaschiervorgang verwendete fiachenartige Heizele- 
ment genauer eriautert und besteht aus einer Trager- 
platte geringer Masse und entsprechend geringer 
Warmekapazhat so daB sowohl der Heizvorgang als 
auch der sich anschlieBende Abkuhlvorgang sehr 
schnell reaJisiert werden konnen, wobei die metallische 
Tragerplatte eine Dicke von weniger als 0,25 mm auf- 
weist und zwischen dem eigentlichen Fiachenheizele- 
ment und der Tragerplatte eine elektrische 
Isolierschicht aus Silikongummi angeordnet ist Das f la- 
chenartige Heizelement umfaSt maanderfdrmig verlau- 
fende flache Widerstandsdrahte, zu denen angrenzend 
ferner ein Warmesensor angeordnet ist zur Temperatur- 
steuerung. 

Ferner ist es in einem anderen gattungsfremden 
Zusammenhang, namlich zur Herstellung von dOnnen, 
thermoplastischen Kunstharzloiien bekannt (US-A-4 
752 204 bzw. die auf die gleiche japanische Ursprungs- 
prioritat und sich daher auf den gleichen Gegenstand 
beziehende US-A-4 550 057), einen aus einem entspre- 
chenden Kunstharz bestehenden einstOckigen Harz- 
ttockrohling zwischen einem Paar antanglich 
aufgeheizter PreBplatten zu erhitzen und gleichzeitig 
durch den ausgeQbten PreBdruck in seinen Dimensio- 
nen erheblich zu verformen, namlich zu einer Fblie 
breitzudrOcken. 

Zu diesem Zweck besteht ein entsprechendes 
PreBwerkzeug aus zwei aufeinandergerichten PreB- 
backen, in denen jeweils beidseitig durch Federwirkung 
im Abstand zu angrenzenden KQhlblocken gehaltene 
PreBflachen angeordnet sind, die den einzulegenden 
KunstharzWock zwischen sich aufnehmen. 

Da erkannt worden ist, daB man nicht gleichzeitig 
KOhlen und Heizen kann, wird zunachst bei zu den 
KQhlblocken im Abstand gehattenen PreBflachen zwi- 
schen diese von einer anderen Stelle ein Heizelement 
eingebracht, welches die PreBflachen beidseitig 
erwarmt. Sobald ein hinreichender Erwarmungszu- 
stand erreicht worden ist, wobei die eingebrachte War- 
memenge durch den zunachst noch eingehaltenen 
Abstand zu den angrenzenden KQhlblocken an einem 
Abf lieBen gehindert wird, wird das Heizelement wieder 
entnommen und der zu verformende KunstharzWock 
eingelegt. AnschlieBend fahren dann die PreBstempel 
aufeinander zu, wodurch die beheizten Druckfiachen 
gleichzeitig bei Zuruckweichen entsprechender Vor- 
spannungsfedern sowohl in thermischen Kontakt gegen 
die KuhlblOcke als auch gegen den eingelegten Kunst- 
harzblock gepreBt werden, so daB bei diesem Verfor- 
mungsschritt, und hierauf kommt es allein entscheidend 
an, die in einem fruheren Arbeitsschrrtt eingebrachte 
Warme sowohl (als kontinuierlich abnehmende Rest- 
warme) auf den Rohling ubertragen als auch gleichzei- 



tig uber die KOhlblocke abgefQhrt. also der 
Verfbrmungsarbeit entzogen wird. Ein solches Verfah- 
ren mag fQr die Folienherstellung aus thermoplasti- 
schem Kunstharz geeignet sein. ist jedoch fQr die 

5 Herstellung eines Laminatverbunds (Kaschieren) fQr 
Identif ikationskarten und dergleichen allein schon des- 
haJb unbrauchbar, weil an der eingangs erwahnten 
eigentlichen ProWematik der gleichzertigen Warmezu- 
fQhrung und -abfuhrung im Moment der Bearbeitung, 

w also der Warme- und DruckausObung auf den Rohling, 
nichts geandert wird. sondern im Gegenteil soger inso- 
fern noch eine Verschlechterung eingefohrt wird, als bei 
der durch thermischen Kontakt realisierbaren Prefi- und 
Formarbeit Qberhaupt keine Wflrme mehr zugefOhrt, 

is sondern durch gletchzeitiges KQhlen sogar - bei ent- 
nommenem Heizelement - nur noch gleichzeitig abge- 
fQhrt wind, zu einem Zeilpunkt also, wo Wdrmeenergie 
am dringendsten benotigt wird. 

In ahnlicher Weise wird bei einem ebenfalls gat- 

20 tungsfremden, bekannten Verfahren zur Herstellung 
von Sandwichpaneelen urrter Verwendung von Halb- 
zeugen aus Hochieistungsverbundwerksloffen mrt poly- 
meren Matrizes gearbeitet (DE-OS 39 10 021). Solche 
Sandwichelemente umfassen einen innenliegenden 

25 Wabenwerkstoff betspielsweise aus Aluminium. Kunst- 
stoff oder impragniertem Papier auf, auf welchen Deck- 
laminate in Form von Polymeren aufgebracht werden. 
Zu diesem Zweck wird das zugeschnittene Halbzeug 
aus polymeren DecWagen und dem Kernmateriat zwi- 

30 schen zwei Blechen druckfrei durch eine Widerstands- 
heizung zunachst erwarmt, wobei auf beidseitige 
Heizbleche zunachst uber Druckfedern und Isolatoren 
nur ein so hinreichender Druck ausgeubt wird, daB sich 
ein hinreichend guter WarmeQbergang von den Heiz- 

35 blechen zum Halbzeug ergibt 

Erst nach Erreichen der Verarbeitungstemperatur 
fahren auBere gekQhlte PreBplatten auf die beidseitigen 
Heizbleche und das zwischen diese eingelegte und in 
der Zwischenzeit erwarmte Halbzeug zu, verpressen in 

40 dieser Phase das Kernmateriat und verbinden dieses 
mit den erwarmten Deckschichten bei gteichzertiger 
Warmeabfuhr von den Heizblechen zu den gekQhlten 
Werkzeugplatten. Dabei ist davon auszugehen, daB bei 
der praktischen Realisierung die KQhlwirkung notwendt- 

45 gerweise schon vor dem Aufbringen des erforderlichen 
PreBdrucks fQr den Verfbrmvorgang einsetzt. da der 
PreBdruck erst dann aufgebracht werden kann, wenn 
die gekohtten PreBplatten vollstandig an den extrem 
(SQnnen Heizblechen zur Anlage gelangt sind, so daB 

so auch bei diesem bekannten Verfahren mindestens 
gleichzeitig gekQhit und verformt wird. 

Die Erf indung hat sich das Ziel gesetzt, hier Abhirfe 
zu schaffen und bei der Herstellung von Identif ikations- 
ausweisen, Kreditkarten u.dgl. die sich im Grunde 

55 widersprechenden Forderungen zur Gewahrleistung 
einer gleichzeitigen guten Warmeisolierung (wahrend 
des Heizvorgangs) und einer sich daran anschiie Ben- 
den schnellen und einwandfreien, unbehinderten Kuh- 
lung des Kaschiererzeugnisses sozusagen unter einen 
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Hut zu bringen und zu erf ullen. 
Vorteile der Erf indung 

Die Erf indung erreicht dieses Ztel mit den Merkma- 
len des Anspruchs 1 bzw. des Unteranspruchs 8 und 
hat den Vorteil, da (3 der Kaschiervorgang physikalisch 
deutlich in eine Heizphase und eine sich daran 
anschlieBenden Abkuhlphase aufgeteilt wird, ohne daB 
sich hierbei zeittiche Uberschneidungen und dadurch 
ein auch die Qualitat der herzustellenden Erzeugnisse 
beeintrachttgendes Mischverhalten ergibt. 

Der Erfindung gelingt es daher, den gesamten 
Kaschiervorgang einerseits schnell durchzufuhren bei 
hierdurch erzielter besonders hoher Qualitat des 
erzeuglen Produkts, also aus einzelnen Laminatschich- 
ten bestehenden Identifikationskarten, Kreditkarten, 
Ausweisen u.dgl., wobei durch prazise. hochwirksame 
und zueinander im zeitlichen Ablaut getrennte Teilverar- 
beitungsschritte (Erwarmung - KOhlung) das thermopla- 
stische Mater ialverhalten der Laminatschichten 
begOnstigt wird. 

Die Effizienz der Heizung erhfiht sich entschei- 
dend, da praktisch keine Warmeverluste mehr auftre- 
ten, so daB der Plastrfizierungs- und 
Verschmelzungsvorgang mit einem steiten Temperatur- 
anstieg beginnt und nach kurzer Einwirkungsdauer 
beendet ist. wobei in gleicher Weise die KQhiwirkung 
dadurch entscheidend verbessert wird, daB nunmehr, 
aufgrund einer erzielten Ventil wirkung der am Kaschier- 
vorgang beteiligten Kornponenten der AbfluB der am 
Ende des Erwarmungs-TeilzyWus vorhandenen Wftr- 
memenge vollkommen behinderungsfrei vor sich geht, 
wobei ferner gleichzeitig auch noch eine zusatzliche 
gesteuerte KQhiwirkung mogiich ist. 

Die Erfindung hat den Vorteil, daB bei nur geringfO- 
gig grOBerem mechanischem Aufwand bei der Realisie- 
rung mind est ens eines der PreBstempe! sowohl eine 
hervorragende Isolierung wahrend des Heizteilzyklus 
erreicht wird, was eine schnelle Aufheizung und eine 
kurze Dauer bis zur Erreichung der Plastifizierungstem- 
peratur bedeutet, aJs auch eine sich daran anschlie- 
13 ende besonders gute Warmeabfuhr durch direkte 
kOrperliche, bevorzugt metallisch sehr gut warmelei- 
tende Verbindung des unmitteibaren PreBbereichs fQr 
die zu kaschierenden Laminatschichten mit KOhlkOr- 
pern. Die Erfindung ermoglicht diese unterschiedliche 
Behandlung innerhalb der gteichen PreB- und Plastrfi- 
zierungszone - unterschiedlich mit Bezug auf die in die- 
ser jeweils ablaufenden Heizteil- und AbkuhlungszyWen 
- dadurch. daB eine Reiativbewegung der Kornponen- 
ten zueinander zugelassen wird. ohne daB hierdurch 
die auch bei konventionellen Kaschiergeraten ohnehin 
vorgesehenen druckerzeugenden Mechanismen einer 
wesenttichen Anderung bedurfen. 

Dadurch wird die PreB- und Plastifizierungszone je 
nach ArbeitszyWus (Heizen - KUhlen) unterschiedlich 
gestellt. was bezuglich der Wdrme- und KOhlwirkungen, 
die auf die PreBzone und auf die darain befindlichen 



Laminatschichten ausgeflbt werden, bedeutet, daB 
zugefuhrte Wflrme durch besonders wtrksame thermi- 
sche Isolierung nicht abflieBen kann wahrend des Heiz- 
teilzyklus, wahrend im Gegensatz dazu wahrend des 

5 KuhJteilzyklus Warme aus der PreBzone geradezu 
abgesaugt wird. 

Durch die in den UrrteransprQchen aufgefQhrten 
MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und Ver- 
besserungen der Erfindung mogiich. Vorteilhaft ist die 

10 DurchfOhrung einer Reiativbewegung von PreBstem- 
pei-Komponenten Iediglich in einem der PreBstempe!, 
wahrend der dann andere PreBstempel ausschlieBlich 
Heizungszwecken dient und in keinem der TeilzyWen 
einer Warmeabfuhr oder Kuhlung unterworfen wird. im 

15 Qegenteil durch die Zuordnung thermischer Isolatoren 
Iediglich insofern eine Schwankung seiner Wdrmeab- 
gabe erfahrt, weil wahrend des AbkOhlzyklus die Hei- 
zung abgeschaltet wird. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung besteht 

20 noch darin, daB die im KOhrteilzyWus markant aktivierte 
KQhiwirkung weiter verstdrkt und verbessert wird durch 
die Zuordnung eines gezielt eine Kaitewirkung erzeu- 
genden Elements, bevorzugt eines Peltier-Elements 
von fiachenhafter Ausdehnung. Hierdurch laBt sich die 

25 KOW wirkung besonders gut urttersttttzen. 

Eine weitere vorteilhafte Variante der Erfindung 
besteht schlieBlich darin, mindestens einige der ReJa- 
trvbewegungen der Kornponenten zueinander durch 
pneumatische EinfluBnahme zu reaiisieren. 

30 So ist es vorteilhaft, den Stempelinnenbereich. also 
den Bereich. der sich zwischen den beiden PreBplatten 
befindet und in welchem auch der zu kaschierende 
Rohling aufgenommen ist, gegenuber der Umgebung 
abzudichten und unter VakuumeinfiuB zu setzen. Hier- 

35 durch ergeben sich entsprechend starke Krafte, die 
wahrend der Heizphase vollstandig ausreichend sind, 
urn den erforderlichen PreBdruck fur den Kaschiervor- 
gang auszuQben. Diese Vakuumbeaufschlagung hat 
zusatzlich noch den entscheidenden Vorteil. daB beim 

40 Rohling Fehler oder dem Aussehen abtragliche 
Erscheinung, beispielsweise Einschlusse von Luftbla- 
sen u.dgl., sicher vermieden und insbesondere Hoch- 
glanzkaschierungen ein besonders einwandfreies 
Aussehen bei exzeilenter Qualitat erzielen. 

45 Auch der sich an die Heizphase anschlieBende 
weitere Bewegungsablauf, in welchem(auch beidseitig) 
KOhlblOcke an den geheizten PreBplattenverbund her- 
angefahren werden. kann durch Ausnutzung des vor- 
handenen Vakuums realisiert werden, indem das 

so Vakuum auch auf den KOhlblockbereich (bei entspre- 
chender peripherer Abdichtung) ausgedehnt wird. so 
daB die KuhlbiOcke an den jeweiligen PreBplattenver- 
bund herangefahren werden. 

Falls gewunscht, kann hier auch noch mit zusdtzii- 

55 cher DrucWuftunterstutzung gearbertet werden. 

Zeichnung 

AuslQhrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
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Zeichnung dargeslelit und werden in der nachfolgenden 
Beschreibung naher erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 in schematisiertem Querschnilt eine mogli- 
che Ausfflhrungsform von oberem und unte- 
rem Stempel eines Kaschierungszwecken 
dienenden PreSwerkzeugs; 

Fig. 2 zeigt zum besseren Verstandnis in perspekti- 
vischer Darstellung lediglich einen bevorzug- 
ten Aufbau eines der Stempel, 
beispielsweise des unterem Stempels; 

Fig. 3 stelH, ebenfalls in perspektivischer Darstel- 
lung einen Ausschnitt des unteren Stempels 
dar zum besseren Verstandnis der Kuhlkor- 
perausbildung mit gefederten Stutz6tegen; 

Fig. 4 zeigt eine Variante der Kuhlkdrperausbil- 
dung fur vorzugsweise den unteren Stempel 
mit einem zusfltzlichen Kuhlelement, und 

Fig. 5 zeigt ein mogliches Ausfuhrungsbeispiel 
einer oberen Stempelausbildung, ebenfalls 
in perspektivischer Form. 

Beschreibung der AusfGhrungsbeispiele 

Der Grundgedanke besteht darin, die bei Kaschier- 
vorgflngen stets kritische AbkQhlungsphase dadurch 
entscheidend zu verbessern und zu verkOrzen, indem 
wahrend der vorhergehenden Heizphase noch nicht 
vorhandene Bedingungen im PreGstempelbereich reali- 
siert werden, was sich so auswirkt. da 8 die wahrend 
des HeizteilzyWus erzeugte warmeenergie praktisch 
ailseitig von thermischen Isolatoren begrenzt und auf 
die zu kaschierenden Laminatschichten gerichtet wird, 
so daB sich ein besonders guter Wirkungsgrad ergibt, 
wahrend in dem sich daran anschlieBenden Kuhlteilzy- 
Wus eine optimierte Warmeabfuhr moglich ist, indem 
Teilkomponenten mindestens in einem der PreGstempel 
einen mechanise hen Bewegungsablauf durchfuhren 
und hierdurch ein direktes Heranfahren von KQhlf lachen 
in den Bereich der erhitzten PreSzone moglich ist, spe- 
ztell eine Anlage eines KuhlkOrpers durch GberbrGk- 
kung eines bisher vorhandenen, isolierenden 
Zwischenraums ruckseitig an den zu kaschierenden 
Laminatschichten zugewandten Stempelkomponenten. 

In den Figuren 1-5 ist das PreGwerkzeug mit 10; ein 
oberer Stempel mit 1 1a und ein unterer Stempel mit 1 1b 
bezeichnet 

Der Aufbau des oberen Stempels ist vergleichs- 
weise einfach realisiert, obwohl es sich versteht, daB 
auch der obere Stempel so ausgebitdet sein kann, wie 
weiter unten mit Bezug auf den unteren Stempel 11b 
erlautert. 

Jedenfalls umfaBt bei dem dargestellten AusfOh- 
rungsbeispiel der obere Stempel, - siehe auch Fig. 5 - 
eine unmittelbar der eingelegten zu kaschierenden 
Laminatschichtung 12 zugewandte, bevorzugt metalli- 
sche PreBplatte 13, die wiederum bevorzugt aus einem 
geeigneten sehr harten Material, beispielsweise Hart- 
messing besteht, welches verzinntvernickelt sein kann. 



An eine solche Pref3platte 13 mit beispielsweisen Dik- 
kenabmessungen von 0,3 mm schlieBt sich eine auch 
bei konventionellen Geraten Qblicherweise eingesetzte 
fiachenhafte Heizfolie 14 an, deren Dicke beispiels- 

s weise nicht grOBer als 0,1 mm sein kann. wobei es sich 
hier wie auch fur alle anderen MaBangaben versteht, 
daB diese lediglich einem besseren Verstandnis dienen 
und die Erf indung nicht einschranken. 

SchlieBlich kann hinter der Heizfolie 14 noch eine 
w Druckausgleichsschicht 15 aus beiiebig geeignetem 
Material, bevorzugt Kunststoff und wiederum bevorzugt 
Polyacrytschicht mit einer Dicke von beispielsweise 0,3 
mm angeordnel sein. 

An diese Druckausgleichsschicht konnen sich noch 

is einige weitere Schichten, Platten oder Blocke anschlie- 
Ben, die beispielsweise auch deshalb sinnvoll sind, urn 
bei bestehenden Kaschiergeraten, die fur den Stempel- 
bereich einen vorgegebenen Abstand aufweisen, die 
erfindungsgemaBe AusfOhrungsfbrm einbauen zu kOn- 

20 nen. Diese Schichten oder Blocke bilden dann 
Abstandsausgleichsschichten, jedoch mit der MaB- 
gabe, daB an die Druckausgleichsschicht 15 (for den 
Kaschiervorgang) zunachst eine weitere, einen thermi- 
schen Isolator bildende Warmedammschicht 16 ange- 
rs setzt ist, die sicherstellt, daB von der Flachenheizfolie 
14 erzeugte Wdrme jedenfalls nicht in dieser Richlung, 
und insoweit ungenutzt, abflieBen kann. Eine Kuhlung 
ist fQr den Bereich des oberen PreBstempels 1 1 a jeden- 
falls nicht vorgesehen, und daher grenzt die Warme- 

30 dammschicht 16 Ober einen weiteren, vorzugsweise 
ebenfalls thermisch isolierenden Zwischenblock 16a 
dann an eine Qblicherweise vorhandene obere Wippen- 
konstruktion 16b des Kaschiergerats an. wodurch sich 
der Aufbau des oberen Stempels vervollstandigt. 

35 Aus der Darstellung der Fig. 5 laBt sich ferner 
erkennen, daB die unmittelbar den zu kaschierenden 
Laminatschichten zugewandte PreBplatte 13 konstruk- 
tiv so ausgelegt ist, daB die eigentliche Hartmessing- 
platte 13a von einem Tragerrahmen 13b, bevorzugt 

40 Epoxy-Rahmen mit gleicher Dicke, umgeben ist; das 
gleiche trrfft fQr die Heizfolie 14 zu, die von einem ent- 
sprechenden Tragerrahmen (in Fig. 5 nicht erkennbar) 
geharten und umgeben ist. 

Hier wie auch hinsichtlich des Schichtaufbaus des 

45 anderen Stempels konnen und sind mit Vorzug die ein- 
zelnen Schichten durch beidseitig klebende Folien mit- 
einander verbunden, die extrem dunn sein konnen und 
beispielsweise eine Dicke von lediglich 0,002 mm auf- 
weisen. 

so Der urrtere PreBstempel 11a (siehe Fig. 1-4) ist 
insofern in seinem Aufbau umfangreicher ausgebiidet, 
als bei diesem, was natOrlich lediglich das vorliegende 
Ausfuhrungsbeispiel betrifft, die relative Beweglichkeit 
der einz einen eine Warme- bzw. eine KQhlwirkung 

55 erzeugenden Schichtkomponenten realisiert ist. 

Zundchst umfaBt der untere bzw. allgemein der 
eine Relafa'vbewegung seiner Komponenten ermOgli- 
chende PreBstempel 11b ebenfalls eine unmittelbar 
dem zu kaschierenden Erzeugnis 12 zugewandte Prefl- 



5 



9 



EP 0 547 524 B1 



10 



platte 13*. die vorzugsweise ebenfalls aus einem geeig- 
neten Metall, beispielsweise verzinrrtvernickeltem 
Hartmessing bestehen kann und von einem 
(Epoxy)Rahmen 13a' umgeben ist. 

Nach unten, also zur gegendber den zu kaschie- s 
renden Laminatschichten 12 abgewandten Seite der 
PreRplatte schlieBt sich bzw. kann sich audi hier eine 
Flachenheizfolienschicht 14* anschlieBen, wobei, im 
wesentlichen aus Stabilitatsgrunden noch eine wertere 
Stutzschicht Oder StQtzplatte 17 vorgesehen ist die io 
jedenfalls aus einem sehr gut warmeleitenden Material 
wie ebenfalls Messing bestehen kann (siehe auch Fig. 
2). 

Die PreGplatte kann dabei eine Dicke von 0,3 mm, 
die Flachenheizfolie eine Dicke von 0,1 mm und die is 
Stutzplatte 1 7 eine Dicke von 0,3 - 0,5 mm aufweisen. 

Diese Schichtung ist mittels seitlicher Verstifiung, 
wozu beispielsweise Nylonstifte 18a, 18b vorgesehen 
sein konnen, in seitlichen FOhrungsblocken 19a, 19b 
gehalten, die ihrerseits Ober beispielsweise vier Schrau- 20 
ben 20 lose mit einem unteren, for sich gesehen bei sol- 
chen Kaschiergeraten bekannten KQhlbiock 21 
verbunden sind, der beispielsweise auch KOhlrippen, 
wie bei 21b angedeutet, zur hier bevorzugt eingesetzten 
Ventilatorluftktihlung aufweisen kann. 25 

Es ist ein wesentiiches Merkmal, daB zwischen der 
Pref3platte 13' bzw. bei dem dargestelften AusfOhrungs- 
beispiel zwischen der zu Stabilitatszwecken vorgesehe- 
nen unteren Stutzplatte 17 und dem Kuhlblock- 
Wirkungsbereich ein Abstand A im Ausgangs- Oder 30 
Ruhezustand vorliegt, wobei der KOhlblock-Einwir- 
kungsbereich sich dadurch bis zur Stutzplatte 17 
erstreckt, weil ein in den durch die seitlichen U-fOrmigen 
FuhrungsblOcke 19a, 19b vorgegebenen Zwischen- 
raum ein KQhlkOrper 21a hineinragt, der, far den 35 
zunachst angenommenen und zu beschreibenden Fall 
beispielsweise auch ein einstuckiger Ansatz am KQhl- 
biock 21 sein kann Oder als separate Ku hi korper platte 
mit dem KQhlbiock 21 in einer gut wdrmeleitenden Ver- 
bindung stent, z. B. wie in Fig. 2 gezeigt, bei fiachiger 40 
Anlage verschraubt ist. 

Die Grundfunktion eines solchen PreBstempels 
besteht dann darin, daB wahrend des HeizteilzyWus der 
KQhlkOrper 21a, dessen KQhlwirkung durch den 
angrenzenden Kuhfolock 21 entscheidend unterstQtzt 45 
wird - auf eine weitere Ausgestaltung hinsichtlich der 
denkbaren KuhlmOglichkeiten wird we'rter unten noch 
eingegangen zur PreBzone einen Abstand einhalt, 
der im sich damn anschlieBenden KuhlteilzykJus uber- 
bruckt wird durch eine in der Zeichenebene nach oben so 
gerichtete Bewegung von KQhlkOrper 21a (und vorzugs- 
weise auch KQhlbiock 21 ) bis zur Anlage an die gut war- 
meleitende Stutzplatte 17 aus Messing. Da zu diesem 
Zeitpunktdie Heizwirkung der Fiachenheizelemente 14, 
14' abgeschaltet ist, wird die im Kaschierungsbereich 55 
vorhandene warmemenge praktisch schlagartig abge- 
fuhrt. wobei es keinen Unterschied macht daB, jeden- 
falls bei dem dargestellten AusfQhrungsbeispiel, der 
obere PreBstempel 1 1a hierzu nichts beitragt 



Reaiisiert wird diese Relativbewegung dadurch, 
daB der Verbund aus PreBplatte 13*. Flachenheizfolie 
14' und Stutzplatte 1 7, der eine moglichst geringe W&r- 
mekapazitat aufweisen soil und beispielsweise nur eine 
Dicke von lediglich 1 mm aufweist, nach unten durch 
(wdrmeisolierende) Stutzstege 22a, 22b gehalten und 
unterstQtzt ist, die ihrerseits gleitverschieblich in errt- 
sprechenden Bohrungen 23, ausgestattet gegebenen- 
falls mit FuhrungshOIsen 23a, des KQhlkOrpers 21a 
gefuhrt und federnd nach oben gedruckt sind. Hierzu 
konnen in grOBeren Ausnehmungen 23* des KOhlkftr- 
pers krdftige Unterstutzungsfedern 24 gelagert sein, die 
die Stutzstege 22a, 22b nach oben drQcken. Nach 
unten stutzt sich der KQhlkOrper 21a dabei auf dem 
KQhlbiock 21 ab(s. Rg. 3). 

Die Grundfunktion bei diesem PreBstempel 11b 
lauft daher so ab, daB nach Einlegen der zu kaschieren- 
den Laminatschichten 12 und SchlieBen der Aufnahme- 
Offnung zur Erzielung eines ersten PreBdrucks der 
KQhlbiock 21 nach oben verfahren wird, so daB die bet- 
den PreBplatten 13. 13' mit dem erforderlichen PreB- 
druck aufeinanderzu und auf die Laminatschichten 12 
gedrOckt werden, woraufhin durch StromzufOhrung zu 
den Flachenheizfolien 14, 14' die Heizphase eingeleitet 
wird. 

Dieses Hochfahren des KQhlblocks 21 wird beim 
praktischen AusfQhrungsbeispiel dadurch reaiisiert, 
daB der KQhlbiock 21 aus der entspannten Position, bei 
welcher der Abstand A beispielsweise 6 mm betragen 
kann, auf einen ersten Druckschwellenwert hochgefah- 
ren wird, der die Federn 24 so weit zusammenpreBt, 
daB der Abstand beispielsweise auf die Haute, also 
etwa 3 mm reduziert wird, wodurch einerseits Qber die 
Federn 24 ein hinreichender KaschierungspreBdruck 
erzeugt wird und andererseits der zur anfanglichen 
thermischen Isolierung des PreBzonenbereichs erfor- 
derliche Abstand A mit A' - ca. 3 mm gewahrt Weibt. 

Nach Beendigung des Heizteilzyklus werden die 
Heizzonen abgeschaltet, und auf den KQhlkOrper 21a 
wird Qber den KQhlbiock 21 ein zweiter(hOherer)Schwel- 
lendruck ausgeQbt. der die Vorspannung der Federn 24 
vollstandig Qberwindet, so daB die Stutzstege 22a. 22b 
so weit zurQckgedrQckt werden, daB die Oberfldche 
21a* des KQhlkOrpers 21 unmittelbar an der unteren Fla- 
che 17a der StQtzplatte zur Anlage kommt. Hierdurch 
ergibt sich eine auBerordentliche wirksame KQhlung, da 
der KQhlkOrper 21a thermisch in unmittelbarer Wirkver- 
bindung mit dem KQhlbiock 21 stent, der ja seinerserts 
eine entsprechend groBe Kflrtekapazitat aufweist und 
vorzugsweise selbst noch Qber einen kQhlenden Venti- 
latorluftstrom gekuhlt wird. 

Es versteht sich und ist auch sinnvoll, daB die KQh- 
lung des KQhlblocks bzw. des Zugeordneten KQhlkOr- 
pers 21a nicht aul die jeweils ablaufenden Heiz- und 
KGhlTeilzyWen bzw. auf den gesamten Kaschiervorgang 
abgestimmt zu sein braucht; durch eine stfindige KQh- 
lung des KQhlblocks 21 mit zugeblasener Umgebungs- 
luft ergibt sich ein einwandfreies Gleichgewicht im 
thermischen Haushalt des Gerats, da die eigentlichen 
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Heiz- und KOhlphasen auf die Relativbewegung der 
PreBstempelkomponenten abgestimmt sind. 

Dabei wird die Relativbewegung bei dem voriiegen- 
den Kaschiergerat deshaib auf Druckwerte bezogen, 
weil es ohnehin notwendig ist. aul die zu kasch ierenden 
Schichten einen vorgegebenen PreBdruck auszuOben 
und durch entsprechende Beachtung der aus den 
jeweiligen Federkennlinien ergebenden Druckschwell- 
werten lassen sich die einzelnen Abstande dann pro- 
blemlos einslellen. 

Es ist sinnvoll, den Verbund aus PreBplatte 13'. Fla- 
chenheizfolie 14' und Messing-Stutzplatte 17 gegen die 
Umgebung thermisch zu isolieren. so daB neben der 
Stiftfbrierung mittels Nylonstiften auch an den unteren 
Auflageflachen des Messingstutzblocks 17 in der U- 
Ausnehmung der seitiichen FuhrungsWOcke 19a, 19b 
noch thermische Isolatoren 25, vbrzugsweise Epoxy- 
schichten Oder -streifen angeordnet sind. 

Eine weitere bevorzugte Ausgestaftung vorliegen- 
der Erfindung besteht darin, daB zur wirkungsvollen 
Verstarkung der von KOhiblock 21 und KOhlkOrper 21' 
aul den PreBzonenbereich ausgeObten Kaltewirkung an 
beliebiger Stelte, vorzugsweise im Ubergangsbereich 
zwischen KOhiblock 21 und KOhlkOrper 2V Peltier-Ele- 
mente Oder sonstige, eine KQhtung des Kuhlkflrpers 
21a bewirkende Komponenten angeordnet sind. Bei 
dem dargestellten AusfOhrungsbeispiel werden Pettier- 
Elemente 26 verwendet, deren katte Seiten K auf den 
KOhlkOrper 21a gerichtet sind, wahrend die war me 
Seite W im KOhiblock 21 beispielsweise eingebettet 
sein kann zur besseren Warmeabfuhrung. Auf diese 
Weise ist es leicht mOglich. dem KOhlkOrper 21a eine 
konstante Temperatur zu verleihen, wobei hier auch 
noch Regelungen eingreifen konnen, die eine entspre- 
chende Strombeaufschlagung des oder der vorgesehe- 
nen Pertier-EIemente 26 nur dann vornehmen, wenn die 
Temperatur des Kuhlkorpers 21a von einer vorgegebe- 
nen Zieltemperatur abweicht, die beispielsweise bei 35° 
liegen kann. 

Wenn sich das Peltier-Element 26 nicht Qber die 
gesamte BerOhrungsfiache zwischen KOhiblock 21 und 
KOhlkOrper 21a erstreckt, ist es sinnvoll, zwischen die 
restlichen Flachen, in der Zeichnung beidseitig oder all- 
sertig zum Peltier- Element 26 noch thermische Isolato- 
ren 27 anzuordnen, die wiederum Epoxyschichten bzw., 
wie in Fig. 4 gezeigt, ein Epoxyrahmen sein konnen. 
Hierdurch wird ein KurzschluB der Peltier-Elementwir- 
kung vermieden. 

Zur Optimierung sowohl der Heizleistung als auch 
des nachfolgenden Abkuhl vorgangs sind daher, wie teil- 
weise schon erwahnt. sowohl die StOtzstege 22a, 22b 
als auch die Zwischenschichten 25 und 27 als thermi- 
sche Isolatoren ausgebildet • bei den StOtzstegen 22a. 
22b ist dies deshaib sinnvoll, damit die wahrend des 
HeizteilzyWus erzeugte Wflrme nicht uber diese Stege, 
jedenfalls teilweise abf lieBt. 

Die lose FQhrung der beidseitigen Fuhrungsblocke 
19a, 19b im KOhiblock 21 mit Hilfe der Verschraubungen 
20 ist deshaib notwendig, damit der KOhiblock 21 relativ 



zu dem mit den FuhrungsWocken verstifteten Verbund 
aus PreBplatte 13 und Stutzplatte 17 eine Bewegung 
durchfOhren kann. 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaitung vorlie- 

s gender Erfindung besteht schlieGlich noch darin, den 
Bewegungsabtauf, mit welchem in der Heiz- und in der 
AbkOhlungsphase zunachst der aufgenommene Roh- 
!ing kaschiert, also IQr die DruckausObung Ober die bei- 
den PreBplatten Krafte aufgebracht werden und 

10 anschlieBend in der AbkOhlungsphase noch durch Her- 
anbringen des KOhlblocks die KOhlwirkung aktiviert 
wird, mindestens teilweise ohne mechanisch einwir- 
kende Krafte, namlich bevorzugt pneumatisch, also 
durch Vakuum- und/oder Druckluftzufuhrung zu steu- 

is ern. 

Bezieht man sich erneut auf die Darstellung der 
Fig. 1 , dann konnen in diesem Fade jedenfalls die Stutz- 
stege 22a, 22b entfallen zusammen mit ihren Unterstut- 
zungsfedern 24 - anstelle dessen wird mindestens der 

20 Raum, der von den beidseitigen PreBplatten 1 3 (oberer 
Stempel Fig. 5) und 13' (unterer Stempel entsprechend 
Rg. 1) gebildet wird, bei eingelegtem Rohling und ent- 
sprechender Abdichtung unter VakuumeinfluB gesetzt, 
was dazu f uhrt, daB die beiden PreBplatten - und die mit 

25 diesen einen Verbund bildenden weiteren Schichten, 
also Heizfolie, Druckausgleichsschichten, Stutzplatten 
u.dgl., die in dem Stempel entsprechend gefOhrt sind. 
mit hinreichend hohem Druck aufeinandergepreBt wer- 
den, eben aufgrund des zwischen diesen beiden Ver- 

30 bund komponenten eingefOhrten Vakuums, so daB der 
HeizteilzyWus mit Verpressung des Rohlings unter ertt- 
sprechender TemperatureinfluB durchgefOhrt werden 
kann. 

Hier ergibt sich noch ein zusatzlicher, besonderer 

35 Vorteil beim Arbeiten mit pneumatischem Bewegungs- 
abtauf. der darin besteht, daB das Vakuum zwischen 
den beiden Verbundbereichen - von denen dann minde- 
stens einer innerhalb des Stempels verschiebJich gela- 
gert sein sollte. damit die erforderliche Aufeinander- 

40 Zubewegung unter VakuumeinfluB auch stattfinden 
kann - sich natOrlich auch auf den eingelegten Rohling 
auswirkt, was dazu fOhrt, daB dieser ein besonders ein- 
wandfreies, hervorragendes Aussehen erhait. Dies ist 
darauf zuruckzufOhren, daB beispielsweise sonst bei 

45 solchen Kaschierungsvorgdngen nicht auszuschlie- 
Bende stdrende LufteinschlOsse, Blasen, AufwoJbungen 
u.dgl. vollstflndig ausgeschlossen sind, da das Vakuum 
natOrlich gletchzeitig die Wirkung hat, daB jedwede vor- 
handenen Luftblasen oder -einschlusse abgesaugt, 

so also entfernt werden. Dies ist besonders vorteilhaft bei 
Hochglanzkaschierungen. 

Der Kaschiervorgang spielt sich daher so ab, daB 
nach Einlegen des Rohlings zwischen die beiden PreB- 
stempel des PreBwerkzeugs und SchlieBen der Stem- 

55 pel der Stempelinnenbereich unter VakuumeirrfluB 
gesetzt wird, so daB, aufgrund des weiter vorhandenen 
auBeren Luftdrucks, der auf die AuBenf idchen der Pre B- 
platten-Verbundbereiche einwirkt, der notwendige 
PreBdruck gleichzeitig mit der entsprechenden Erhit- 
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zung fur die Kaschierung zur Verfugung gestellt wird. 

Nach Beendigung des HeizteilzyWus erfolgt dann, 
wie waiter vorn schon eriautert, die schnelle Warmeab- 
leitung dadurch, da3 an dem jeweiligen Verbund aus 
PreBplatte, Heizfblie, StOtzplatte u.dgl. KOhlflAchen her- s 
angefOhrt warden, bevorzugt lediglich im unteren PreB- 
stempel, jedoch. falls gewOnscht, auch im oberen 
PreBstempel. durch einen entsprechenden Bewe- 
gungsablauf der KQhikOrperbereiche. 

Auch dieser BewegungsabJauf kann pneumatisch, 10 
beispielsweise unter Einf luG des ohnehin einwirkenden 
Vakuums erfotgen, indem man durch geeignete, im 
Moment des Obergangs vom HeizteilzyWus auf den 
KuhfteilzyWus angesteuerte Ventile den Vakuumbereich 
Ober den jeweiligen Prefiplattenverbund nach urrten is 
bzw. oben Offnet, so da B auch noch der KOhlkOrper 
angesaugt wird - eine einfache Kbntaktanlage sorgt fur 
hinreichenden WfirmeObergang, ohne daB hier noch 
groGere zusatziiche Druckkrflfte ausgeubt zu warden 
brauchen. 20 

Alternativ kann man aber auch von auGen auf den 
mindestens unteren, gegebenenfalls auch beidseitigen 
KQhlbereich im PreGwerkzeug einen pneumat'schen 
Oberdruck (zusatzlich) ausuben, wobei in diesem Fall 
dann auch ein hoherer Druck erzeugt werden kann, ver- 2s 
glichen mrt dem auf den bei Vakuumeinwirkung maxi- 
mal erreichbaren auBeren Atmospharendruck. 

Es ist aber auch moglich, im Ubergang zum Kuhl- 
teilzyWus die KOhlblOcke bzw. KOhlkorperplatten durch 
Schwenkhebel, durch magnetische Einwirkung, durch 30 
Erzeugung von Federkr&ften oder auch durch Einwir- 
kung solcher kombinierter Kraft e an den jeweiligen 
PreGplatterrverbund heranzufOhren. 

Abgesehen von den erfbrderiichen Abdichtmitteln, 
die sich jedoch bei entsprechend ho her Vakuumerzeu- 35 
gung sicher beherrschen lassen, ergibt sich durch die 
pneumatische Steuerung der PreBplatten- und Kuhlkor- 
perkomponenten auch eine erhebliche Vereinfachung 
im Autbau eines solchen Kaschiergerats, da eine Viei- 
zahl von Druckstegen, Vorspannungsfedern u.dgl. ent- 40 
fallen kOnnen. 

Eine alternative Gestaltung des mechanischen Auf- 
baus mit Federvorspannung des PreBverbundes ent- 
sprechend Fig. 1 und 2 kann schlieBlich darin bestehen, 
daG man auf die Druckstege 22a, 22b verzichtet und die 4s 
Vorspannungs-Federmrttel nach auBen, also randseitig 
anordnet. Vorteilhaft ist hierbei die Heranziehung der 
Befestigungsmittel 20 (z.B. Schrauben), indem man 
diese z.B. in den Boh rung en der Fuhrungsblocke 
koaxial zu Vorspannungsfedern lagert, so daB der so 
PreBverbund aus 13, 14, 1 7 hochgedrucW wird. Dies ist 
auch vorteilhaft weil mechanisch Druckmittel aus dem 
empfindlichen Kaschierbereich herausgehalten sind. 

Patentanspruche 55 

1 . Verfahren zum Kaschieren von Schichten aus min- 
destens zum Nil thermoplastischen Folien zur Her- 
stellung von Informationen und/oder Daten 



tragenden Identifikationskarten, Scheckkarten, 
Ausweisen, Kreditkarten u.dgl., wobei von einem 
mindestens auf einer Seite angeordneten, Heiz- 
und Abkuhlmrttel umfassenden PreBstempel eines 
PreBwerkzeugs auf einen eingelegten Rohling eine 
Druck- und Warmewirkung ausgeubt wird, wobei 
zun&chst auf den zwischen den PreBstempeln ein- 
gelegten Rohling die zu seiner vollstandigen 
Kaschierung erforderliche Druck- und Warmeein- 
wirkung ausgeubt und gleichzeitig wdhrend dieser 
Heizphase eine Warmeabfuhr dadurch unterbun- 
den wird, wobei KQhlkomponenten in einem vorge- 
gebenen Abstand zu den am Kaschierschritt 
beteiiigten PreB- und Heizkomponenten in dem 
(den) PreGstempel(n) gehalten werden, worauf 
anschlieBend 

beim Ubergang von der Heizphase zur Kuhlphase 
die Heizwirkung abgeschaftet und gleichzeitig Kuhl- 
korper an die PreB- und Heizkomponenten heran- 
gefahren werden, wodurch die Temperatur des in 
der Heizphase fertig kaschierten Erzeugnisses auf 
seine Entnahmetemperatur abgesenkt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daG ein KOhlkOrper aus einer entspannten 
Anfangsposition mit vorgegebenem Abstand (A) 
unter Druckwirkung in eine erste verringerte 
Abstandsposition (A*) zum PreB- und Heizkompo- 
nenten-Verbund wahrend der anfflnglichen Heiz- 
phase verfahren wird und anschlieBend wahrend 
der Abkuhlphase auf Abstand Null anJiegend an 
den Verbund hochgedruckt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der wahrend der Heizphase 
aktivierte Verbund aus einer an die zu kaschieren- 
den Laminatschichten (12) angrenzenden PreB- 
platte (13'), einer an die PreBplatte angrenzenden 
Fiachenheizfolie (14*) und einer zusatziichen unte- 
ren, gut wdrmeleitenden StOtzplatte (17) durch 
Federwirkung in einer isolierenden Abstandsbezie- 
hung zu einem unteren KOhlkOrper gehalten wird 
und hierdurch gleichzeitig den erforderlichen PreB- 
druck fur den Kaschiervorgang autoringt. wobei in 
der sich daran anschtieGenden AbkOhlungsphase 
dieser Federdruck zwischen Verbund und KOhlkOr- 
per (21a) bis zur thermisch leitenden Anlage voll- 
standig Qberwunden wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekennzeich- 
net, daB wahrend der Heizphase der Verbund aus 
PreBplatte (13'). Fiachenheizfolie (14*) und StOtz- 
platte (17) gegen seine Umgebung einschlieBlich 
Lagerung durch thermische Isolatoren im Abstand 
gehalten wird und wahrend des sich anschlieBen- 
den KuhfteilzyWus eine volrfiachige Anlage an 
einen KuhlWOrper (21a) durch Relativbewegung 
erfolgt. 
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5. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB in den den Rohling aufnehmenden Raum 
zwischen den beiden PreBstempeln ein Vakuum 
eingelertet wird derart, daB in der Heizphase die 
(beidseitig) am Kaschierschritt beteiligten PreB- 5 
und Heizkomponenten zur Erzielung einer Druck- 
und Wa/meeinwirkung auf den Rohling gedrQckt 
werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 10 
net, daB bei Aufrechterhartung der Vakuumeinwir- 
kung und gleichzertiger entsprechender Abdichtung 
nach auBen im Clbergang zur KQhtphase die Vaku- 
umwirkung auf den oder die KQhlkOrper ausgewei- 

tet wird, so daB diese sich an den jeweiligen is 
zugeordneten PreB- und Heizkomponenten-Ver- 
bund thermisch leitend anlegen. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net. daR beim Obergang zur Kuhlphase auf die 20 
zunachst zu den beteiligten PreB- und Heizkompo- 
nenten im Abstand gehaftenen KuhlblOcke fiuBere 
DrucWuft zur Einwirkung gebracht und diese 
dadurch an die PreB- und Heizkomponenten heran- 
gefahren werden. 2s 

8. Vorrichtung zum Kaschieren von Schichten aus 
mindestens zum Teii thermoplastischen Folien zur 
Herstellung von Informationan und/oder Daten tra- 
genden Identifikationskaiien, Scheckkarten, Aus- 30 
weisen, Kreditkarten und dergleichen, wobei von 
den PreBstempeln eines PreBwerkzeugs, zwischen 

die der Rohling eingelegt ist, eine Druck- und Wflr- 
mewirkung auf diesen ausgedbt wird, wobei auf 
anfflnglichem Abstand zu zugeordneten KuhlkOr- 35 
pern (21, 21a) gehaltenen, einen Verbund bilden- 
den PreB- und Heizkomponenten (13. 14, 15; 13\ 
14', 17) in der Heizphase ein so starker Druck aus- 
geubt ist, daB sich bei Beendigung der Heizphase 
ein fertig kaschierter und endgeformter Rohling 40 
ergibt, wobei die PreB- und Heizkomponenten im 
Obergang zur und in der KOhlphase, in welcher bei 
abgeschalteter Heizung die zugeordneten KuhlkOr- 
per (21, 21a) in thermischem Kontakt an die PreB- 
und Heizkomponenten herangetahren sind, ihre 45 
ursprQngliche Heizphasenposition unverflnderl bei- 
behalten. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die PreB- und Heizkomponenten so 
mindestens eines der PreBstempel (1 1 a. 1 1 b) wah- 
rend der Heizphase einen Abstand (A) zu den Kuhl- 
blocken (21, 21a) einhalten, der wahrend der 
Abkuhlungsphase durch unmrttelbare Kontaktie- 
rung uberbruckt wird, wobei Federmittel innerhalb 55 
des mindestens einen PreBstempels (11a, 11b) 
vorgesehen sind, die wahrend des gesamten 
Kaschiervorgangs (Heizphase - Abkuhlphase) den 

auf das eingelegte Gut zur voflstandigen Kaschie- 



rung erforderlichen Federdruck aufrecht erhalten. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Verbund aus PreB- und 
Heizkomponenten aus einer den zu kaschierenden 
Laminatschichten (12) zugewandten PreBplaite 
(13, 13'), einer an dieser angrenzende Flachen- 
heizfolie (14, 14") und gegebenenfalls einer zusatz- 
lichen, thermisch gut leitenden Stutzplatte (17) 
besteht, der innerhalb seitiicher FOhrungsbldcke 
(19a, 19b) gehalten und von Federmitteln zur 
Erzeugung des for die Kaschierung erforderlichen 
PreBdrucks auf den Gegenstempel und das zwi- 
schen beiden angeordnete zu kaschierende Lami- 
na! gedrQckt ist. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 8 bis 10. 
dadurch gekennzeichnet, daB der Verbund aus 
PreBplatte (13'). FIAchenheizfolie (14") und Stutz- 
platte (17) in seitlichen. U-fOrmig ausgebildeten 
FOhrungsblOkken (19a. 19b) durch thermisch isolie- 
rende Stifle gelagert ist und uber thermisch isolie- 
rende Stutzstege (22a, 22b) von Druckfedern (24) 
in Richtung auf die zu kaschierenden Laminat- 
schichten gedrQckt ist, wobei die Stutzstege (22a. 
22b) in der Bewegungsrichtung gleitverschieblich in 
einem KOhlkOrper (21a) gefQhrt sind, der audi die 
auf die abgewandte Seite der Stutzstege wirkenden 
Druckfedern (24) lagert und daB angrenzend zum 
KuhlkOrper (21a) ein Kuhlblock (21) angeordnet ist. 
der im Verlauf des Kaschiervorgangs in Abhangig- 
keit zum jeweiligen TeilzyWus (Heizen - Abkuhlen) 
mit unterschiedlichen PreBdrucken beaufschlagt ist 
derart, daB wahrend der Heizphase ein erster, den 
erforderlichen PreBdruck Ober die Druckfedern (24) 
erzeugender Druck bei gleichzeitiger Uberwindung 
des Anfangsabstands (A) auf einen geringen 
Abstand (A*) ausubbar ist, mit einer nachfolgenden, 
die Federvorspannung vollst&ndig uberwindenden 
Druckeinwirkung auf den Kuhlblock (21), bei wel- 
cher sich der mit dem KOhlWock (21) verbundene 
KOhlkOrper (21a) voltfiachig thermisch leitend an 
die Stutzplatte (17) des Verbunds anlegl 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 8 bis 11. 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Verstarkung der 
vom KQhlkOrper (21a) ausgeubten KQhlwirkung 
zwischen diesem und dem Kuhlblock (21 ), vorzugs- 
weise im beiderseitigen Obergangsbereich minde- 
stens ein Pettier-Element (26) angeordnet ist. 
dessen karte Seite (K) am KQhlkOrper (21a) anliegt 
bzw. in diesen hineinragt und dessen warme Seite 
(W) in thermischer Leitwirkverbindung mit dem 
KOhlblock (21) steht, wobei nicht von Peltier-Ele- 
menten (26) eingenommene Grenzflftchen zwi- 
schen KQhlkOrper (21a) und KOhlblock (21) durch 
einen thermisch en KurzschluB der Pertier-Ele- 
mente (26) verhindernde thermische IsolatorpJatten 
(27) ausgefQIlt sind. 
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13. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Ausbildung nur 
eines der PreBstempel (1 1b) zur Durchfuhrung von 
reJativen Bewegungsablaufen 6einer Komponenten 
der andere Gegenstempel (11a) eine thermische 5 
Isoiatorschicht (16) bei ansonsten kuhlungsfreier 
Anordnung autweist derart daB die von dem 
Gegenstempel (11a) wahrend der Heizphase 
erzeugte Warme auf die zu kaschierenden Lami- 
natschichten (12) gerichtet ist 10 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der von einer Relativbewegung freie 
Gegenstempel (11a) aus einer unmittelbar den zu 
kaschierenden Laminatschichten (12) zugewand- 15 
ten PreBplatte (13), einer sich daran anschlie Ben- 
den Rachenheizfblie (14) und einer 
Druckausgleichsschicht (15) besteht, an welchedie 
thermische Isoiatorschicht (16) (Epoxyschicht) 
angrenzt. 20 

15. Vorrichtung nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet daB zur Erzeugung des wahrend der 
Heizphase auf den eingelegten Rohling ausgeQb- 

ten PreBdrucks mindestens zwischen die beiden 25 
aufeinander zugewandten und den Rohling zwi- 
schen sich einschlieflenden PreBplatten (13, 13") 
ein Vakuum eingefQhrt wird, bei gleichzeitiger 
Anordnung von peripheral Dichtmitteln derart, daB 
zunflchst die an dem Kaschiervorgang beteiligten 30 
PreB- und Heizkomponenten durch die Einwirkung 
des auBeren Luftdrucks den Rohling zwischen sich 
zusammenpressen. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 15, dadurch 35 
gekennzeichnet da3 das zwischen den PreB- und 
Heizkomponenten zur Einwirkung gelangende 
vakuum im Obergang zur KQhlphase auf angren- 
zend, jedoch im Abstand gehattene KuhlbJOcke (21 , 
21a) durch Schaltmittel (Ventile) ausgedehnt wird 40 
derart daB die KuhlbJocke zur thermischen Anlage 

an den PreB- und Heizkomponentenverbund 
gelangt 

17. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 15 oder 16. dadurch 45 
gekennzeichnet daB im Obergang zur KQhlphase 

die Heranfuhrung der KOhlkOrper (21, 21a) an den 
Verbund aus PreB- und Heizkomponenten durch 
Einwirkung von DrucWuft erfolgt. 

50 

Claims 

1. A method for laminating layers of at least partly 
thermoplastic foils in order to produce identification 
cards, cheque cards, identity cards, credit cards 55 
and the like which carry information and/or data, 
wherein a pressure and heat effect is exerted on an 
inserted blank by a press die of a pressing tool 
which is positioned at least on one side and com- 



prises heating and cooling means, wherein the 
action of pressure and heat necessary for its full 
lamination is first exerted on the blank inserted 
between the press dies, and at the same time the 
dissipation of heat during this heating phase is pre- 
vented, wherein cooling components are held at a 
predetermined distance from the pressing and 
heating components in the press die(s) participat- 
ing in the laminating step, whereupon the heating 
effect is then switched off in the changeover from 
the heating phase to the cooling phase and at the 
same time cooling bodies are moved up to the 
pressing and heating components, causing the 
temperature of the product, which has been fully 
laminated in the heating phase, to be lowered to a 
temperature at which it can be extracted. 

2. A method according to claim 1, characterised in 
that during the initial heating phase, a cooling body 
is moved under the effect of pressure from an 
untensioned starting position at a predetermined 
distance (A) into a first reduced distance position 
(A*) relative to the pressing and heating component 
composite, and is then pushed upwards during the 
cooling phase to 'zero' distance adjoining the com- 
posite. 

3. A method according to claim 1 or 2, characterised 
in that the composite, activated during the heating 
phase and consisting of a press plate (13 1 ) adjoin- 
ing the laminate layers (12) for lamination, a surface 
heating foil {W) adjoining the press plate, and an 
additional, lower supporting plate (17) which con- 
ducts heat well, is held by spring action in an insu- 
lating spatial relationship to a lower cooling body 
and thereby applies the necessary pressing pres- 
sure for the laminating process at the same time, 
wherein, in the cooling-down phase that follows, 
this spring pressure between the composite and the 
cooling body (21a) is completely overcome until 
thermally conducting abutment is reached. 

4. A method according to claim 3, characterised in 
that, during the heating phase, the composite con- 
sisting of the press plate (13*), the surface heating 
foil (14*) and the supporting plate (1 7) is held apart 
from its surroundings including its mounting by 
means of thermal insulators, and during the cooling 
part-cycle which follows, full-surface abutment 
against a cooling body (21a) is effected by means 
of relative movement. 

5. A method according to claim 1, characterised in 
that a vacuum is introduced into the space between 
the two press dies which accommodates the blank 
such that the pressing and heating components 
participating (on both sides) in the laminating step 
are pressed during the heating phase onto the 
blank to achieve a pressure and heat effect thereon. 
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6. A method according to claim 5, characterised in 
that, with the vacuum effect maintained and with 
appropriate sealing off from the exterior at the same 
time, in the changeover to the cooling phase the 
vacuum effect is extended to the cooling body or 5 
bodies, with the result that the said cooling bodies 
move into thermally conducting abutment against 
the particular pressing and heating component 
composite associated with them. 

10 

7. A method according to claim 5, characterised in 
that, in the changeover to the cooling phase, exte- 
rior compressed air is made to act on the cooling 
blocks which are initially held apart from the partic- 
ipating pressing and heating components, and they is 
are thereby moved up to the pressing and heating 
components. 

8. A device for laminating layers of at least partly ther- 
moplastic foils in order to produce identification 20 
cards, cheque cards, identity cards, credit cards 
and the like which carry information and/or data, 
wherein a pressure and heat effect is exerted on a 
blank by the press dies of a pressing too! between 
which the blank is inserted, wherein in the heating 25 
phase a pressure is exerted on the pressing and 
heating components (13, 14, 15; 13*. 14', 17) which 

are held at an initial distance from associated cool- 
ing bodies (21, 21a) and form a composite, the 
strength of the said pressure being such as to pro- 30 
duce a fully laminated and finished blank at the end 
of the heating phase, wherein, in the changeover to 
and during the cooling phase, in which, with the 
heating switched off, the associated cooling bodies 
(21, 21a) are moved up into thermal contact with 35 
the pressing and heating components, the pressing 
and heating components maintain their original 
heating phase position unchanged. 

9. A device according to claim 8, characterised in that 40 
the pressing and heating components at least of 
one of the press dies (1 1 a, 1 1 b) observe a distance 

(A) from the cooling blocks (21, 21a) during the 
heating phase which is bridged during the cooling- 
down phase by direct contacting, wherein spring 45 
means are provided inside the at least one press 
die (1 1a, 1 1b) which maintain the necessary spring 
pressure on the inserted materia! during the whole 
laminating procedure (heating phase - cooling- 
down phase) to produce the complete lamination so 
thereof. 

10. A device according to claim 8 or 9. characterised in 
that the composite of pressing and heating compo- 
nents consists of a press plate (13, 13*) directed ss 
towards the laminate layers (12) for lamination, a 
surface heating foil (14, 14) adjoining the said 
press plate, and. optionally, an additional support- 
ing plate (17) which conducts heat well, the said 



composite being held within lateral guide blocks 
(19a. 19b) and being pushed onto the counter-die 
and the laminate for lamination located between the 
two by spring means so as to produce the pressing 
pressure necessary to effect lamination. 

1 1 . A device according to one of claims 8 to 1 0, charac- 
terised in that the composite of the press plate ( 1 3), 
the surface heating foil (14) and the supporting 
plate (17) is mounted in lateral, U-shape guide 
blocks (19a. 19b) by means of thermally insulating 
pins, and by way of thermally insulating supporting 
bars (22a. 22b) is pushed by compression springs 
(24) towards the laminate layers to be laminated, 
the supporting bars (22a, 22b) being guided so as 
to be slidaUy movable in the direction of movement 
in a cooling body (21a) which also supports the 
compression springs (24) acting on the averted 
side of the supporting bars, and in that a cooling 
block (21) is arranged adjacently to the cooling 
body (21a), which is acted upon with varying press- 
ing pressures during the laminating procedure in 
dependence on the respective part cycle (heating - 
cooling down) in such a way that, during the heating 
phase, a first pressure which produces the neces- 
sary pressing pressure via the compression springs 
(24) may be exerted, with the initial distance (A) 
being overcome at the same time to produce a 
small distance (A), with subsequent action of pres- 
sure on the cooling block (21) which completely 
overcomes the preloading of the spring, whereupon 
the cooling body (21a) connected to the cooling 
block (21) comes into full-surface thermally con- 
ducting abutment against the supporting plate (17) 
of the composite. 

1 2. A device according to one of claims 8 to 1 1 , charac- 
terised in that in order to intensify the cooling effect 
exerted by the cooling body (21a), at least one Pel- 
tier element (26) is arranged between the said cool- 
ing body and the cooling block (21), preferably in 
the transition region on both sides, the cold side (K) 
of the said Peltier element adjoining the cooling 
body (21a) or projecting into it and the warm side 
(W) thereof being in thermally conductive connec- 
tion with the cooling block (21), wherein boundary 
surfaces between the cooling body (21 a) and the 
cooling block (21) not occupied by Peltier elements 
(26) are filled up with thermal insulator plates (27) 
which prevent a thermal short circuit of the Peltier 
elements (26). 

1 3. A device according to one of claims 8 to 1 2, charac- 
terised in that when only one of the press dies (11b) 
is constructed for the implementation of relative 
movement sequences of its components, the other 
counter-die (1 1a) has a thermal insulator layer (16) 
with an otherwise cooling-free arrangement, 6uch 
that the heat generated during the heating phase by 
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the counter-die (1 1a) is directed at the laminate lay- 
ers (12) to be laminated. 

14. A device according to claim 13, characterised in 
that the counter-die (11a) which is without a relative s 
movement consists of a press plate (13). directly 
facing towards the laminate layers (12) for lamina- 
tion, a surface heating foil (14) joined thereto, and a 
pressure-compensating layer (15) which is adjoined 

by the thermal insulator layer (16) (epoxy layer). w 

1 5. A device according to claim 8, characterised in that 
in order to produce the pressing pressure exerted 
on the inserted blank during the heating phase, a 
vacuum is introduced at least between the two is 
press plates (13. 13 1 ) directed towards one another 
and enclosing the blank therebetween, with the 
arrangement at the same time of peripheral sealing 
means, such that the pressing and heating compo- 
nents participating in the laminating process initially 20 
compress the blank between them as a result of the 
action of the exterior air pressure. 

16. A device according to claim 1 and 1 5. characterised 

in that the vacuum acting between the pressing and 25 
heating components is extended in the changeover 
to the cooling phase to cooling blocks (21, 21a), 
which are adjacent thereto but held at a distance 
therefrom, by switching means (valves) such that 
the cooling blocks come into thermal abutment 30 
against the pressing and heating component com- 
posite. 

17. A device according to claim 1, 15 or 16, character- 
ised in that in the changeover to the cooling phase, 35 
the cooling bodies (21, 21a) are moved up to the 
composite of pressing and heating components by 

the action of compressed air. 

Revendi cations 40 

1 . Precede pour stratrf ier des couches de feuilles au 
moins en partie thermoplastiques pour la fabrica- 
tion de cartes d'identrf ication, de cheques, de pas- 
seports, de cartes de credit ou cartes analogues 45 
contenant des informations et/ou des donnees, 
selon lequel 

• un poincon de pressage. comportant au moins 
d'un cflte des moyens de chauffage et de refroi- so 
dissement et appartenant a un outil de pres- 
sage. exerce un effet de pression et de chaleur 
sur une ebauche mise en place, 

• et tout d'abord sur I'ebauche placee entre les 
poingons de presse, on exerce I'effet de pres- 55 
sion et de chaleur necessaire a une stratifica- 
tion complete, 

• et pendant cette phase de chauffage, on inter- 
dit toute d6perdib'on de chaleur, 



• les elements de refroidissement etant mairrte- 
nus a une distance pr6d6terminee des compo- 
sants de pressage et de chauffage participant 
a I'operation de stratification dans le ou les 
poincons de pression, puis apres le passage 
de la phase de chauffage a la phase de refroi- 
dissement, on coupe le chauffage el en meme 
temps on rapproche les Elements de refroidis- 
sement des oomposants de pressage et de 
chauffage, pour abaisser la temperature du 
produit dont la stratification est terminer en 
phase de chauffage, pour atteindre la tempera- 
ture d'extraction. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 , 
caracterise en ce qu' 

un element de refroidissement est deplace d'une 
position inrtiale de detente a une distance predeter- 
mined (A) sous I'effet de la pression dans une pre- 
miere position d'ecartement (A*), reduite par 
rapport a la combinaison des elements de pres- 
sage et de chauffage pendant la phase de chauf- 
fage initiate, puis de maniere consecutive, pendant 
la phase de refroidissement cet element est appli- 
que contre le compose avec une distance nuile. 

3. Precede* selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce que 

le compose active pendant la phase de chauffage 
et comprenant une plaque de pressage (13 1 ) adja- 
cente aux couches (12) a stratrfier. une feuille de 
chauffage en surface (14*) adjacente a la plaque de 
pressage et une plaque d'appui (17) supplemen- 
taire, inferieure, bonne conductrice de la chaleur, 
est maintenu sous I'effet de ressort dans une situa- 
tion ecartee, isolante par rapport a un element de 
refroidissement inf6rieur et applique ainsi simufta- 
n6ment la pression necessaire au pressage pour 
I'operation de stratification et, au cours de la phase 
de refroidissement consecutive, on depasse com- 
pletement cette pression de ressort entre le com- 
pose et l'6lemertt de refroidissement (21a) jusqu'a 
I'appui en conduction thermique. 

4. Precede selon la revendication 3, 
caracterise en ce que 

pendant la phase de chauffage, le compose com- 
prenant la plaque de pressage (13'), la feuille de 
chauffage en surface (14*) et la plaque d'appui (17) 
est maintenu a distance par rapport a son environ- 
nement y compris les paliers, par des elements iso- 
lants thermiques et pendant le cycle de 
refroidissement partiel con&ecutif, on a un appui en 
pleine surface contre un element de refroidisse- 
ment (21a) par mouvement relatif. 

5. Precede selon la revendication 1 , 
caracterise en ce que 

dans le volume recevant rebauche entre les deux 
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poingons de presse, on realise le vide de facon 
qu'en phase de chauffage les composants de pres- 
sage etde chauffage participant (des deux cotes) a 
reparation de stratification, soient presses contre 
I'ebauche pour r6aliser un effet de pression et de s 
chauffage. 

6. Proced6 selon la revendication 5, 
caract6ris6 en ce qu' 

en maintenant le vide et en assurant en meme 10 
temps une 6tancheite vis-a-vis de I'exterieur a la 
transition entre la phase de refroidissement, on 
etend I'effet du vide aux elements de refroidisse- 
ment de facon que ceux-ci s'appliquent en conduc- 
tion thermique contre le compose" des elements de is 
pressage et de chauffage respectifs. 

7. Proc6d6 selon la revendication 5, 
carad6ris6 en cequ' 

au passage a la phase de refroidissement, on 20 
envoie de Pair comprime exterieur pour agir sur les 
blocs de refroidissement maintenus tout d'abord a 
distance des elements de pressage et de chauffage 
qui participant, puis on approche ces blocs des ele- 
ments de pressage et de chauffage. 2s 

8. Dispositif pour stratifier des couches de feuilles au 
moins en parti e thermoplastiques pour fabriquer 
des cartes d'identHication, des cartes de cheques, 
des passeports, des cartes de credit ou analogues 30 
portant des informations et/ou des donnees, et 
pour les poincons de presse, d'un outil de presse, 
entre lesquels on place une eoauche, on exerce sur 
ceux-ci un effet de pression et de chaleur, 

dans lequel, 35 

• on maintient initialement a distance les 616- 
ments de refroidissement correspondants (21, 
21a), en exercant sur ceux-ci par des elements 

de pressage et de chauffage (13, 14, 15 ; 13', 40 
14, 17). forma nt le compose, en phase de 
chauffage, une pression suffisamment intense 
pour qu'a la fin de la phase de chauffage on 
obtienne une ebauche dont la stratification est 
termtnee et qui correspond a la forme defini- 45 
tive, 

• et au passage vers la phase de refroidisse- 
ment les composants de pressage et de 
chauffage. phase pendant taquelle le chauf- 
fage est coupe, on met les elements de refroi- so 
dissement (21, 21a) ass odes en contact 
thermique aux elements de pressage et de 
chauffage et on les maintient inchanges dans 
leur position initiate de la phase de chauffage. 

55 

9. Dispositif selon la revendication 8, 
caract6rise en ce que 

les composants de pressage et de chauffage d'au 
moins un poincon de pressage (1 1 a, 1 1b), pendant 



la phase de chauffage, conservent une cfi stance (A) 
par rapport aux Woes de refroicSssement (21, 21a), 
distance qui est shuntee pendant la phase de 
refroidissement par la mise en contact direct, et des 
moyens a ressort sont prevus a I'int6rieur d'au 
moins un poincon de pressage (1 1a, 1 1b), moyens 
qui pendant toute I 'operation de stratification 
(phase de chauffage-phase de refroidissement) 
maintiennent la pression 6lastique necessaire a la 
stratification complete pour le produit mis en place. 

10. Dispositif selon la revendication 8 ou 9, 
caract6ris6 en ce que 

le compose forme des composants de pressage et 
de chauffage se compose d'une plaque de pres- 
sage (1 3. 13") tourn6e vers les couches (1 2) a stra- 
tifier agglom6rees d'une feuille de chauffage de 
surface (14, 14^ adjacente a celle-ci el le cas 
echeant d'une plaque d'appui (1 7), complementaire 
a bonne conduction thermique. en etant maintenue 
Iat6ralement dans des blocs de guidage (19a, 19b) 
et des moyens a ressort g6nerant la pression 
necessaire au pressage a la stratification 6tant 
exercee sur le corttre-poincon et le produit a strati- 
fier qui se trouve dans I'intervalle. 

1 1 . Dispositif selon Tune des revendications 8 a 10, 
caract6ris6 en ce que 

le compos6 forme de la plaque de pressage (13*), 
de la feuille de chauffage en surface (14*) et de la 
plaque d'appui (1 7 1 ) est loge dans des Woes de gui- 
dage (19a, 19b) ayant Iat6ralement une forme de U, 
en 6tant maintenu par des broches d'isolation ther- 
mique et press6 par des branches de soutien (22a, 
22b) a isolation thermique, par des ressorts de 
compression (24) dans la direction des couches a 
stratifier agglom6r6es, les branches d'appui (22a, 
22b) 6tant guid6es dans la direction de deplace- 
ment, de maniere coulissarrte dans un element de 
refroidissement (21a) qui loge les ressorts de com- 
pression (24) agissant sur le c0t6 oppose des bran- 
ches d'appui et en ce que de maniere adjacente a 
I'element de refroidissement (21a), il est prevu un 
bloc de refroidissement (21) sollicit6 au cours de la 
stratification en fonction du cycle partieJ respectrf 
(chaufiage-ref roidissement) avec des pressions dif- 
f 6rentes de pressage pour que pendant la phase de 
chauffage, une premiere pression sort exerc6e par 
les ressorts de compression (24) au niveau neces- 
saire au pressage avec reduction simultande de 
l'6cartement initial (A) jusqu'a une distance plus fai- 
ble (A 1 ), suivie d'un effet de pression qui depasse 
completement la pr6contrainte de ressort, cet effet 
etant exerc6 sur le bloc de refroidissement (21) 
pour lequel I'el6ment de refroidissement (21a) reli6 
au bloc de refroidissement (21) s'applique en pleine 
surface avec conduction thermique contre la plaque 
d'appui (17) du compose. 
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12. Dispositif selon Tune des revendications 8 a 11 , 
caracteris6 en ce que 

pour amplifier I'effet de refroidissement exerce par 
I'element de refroidissement (21a) entre celui-ci et 
ie Woe de refroidissement (21), de preference dans s 
la zone transitoire des deux coles, il est prevu au 
moins un element a effet Peltier (26) dont le cote 
frokJ (K) est applique contre le corps de refroidisse- 
ment (21a) ou penetre dans celui-ci et dont le cote 
chaud (W) est en liaison de conduction thermique w 
avec le bloc de refroidissement (21), la surface 
limite non occupee par les elements Peltier (26) 
entre le corps de refroidissement (21 a) et le bloc de 
refroicfissement (21) etant remplie par des plaques 
dlsolation (27) thermiques, evrtant tout porri thermi- 15 
que entre les elements Peltier (26). 

13. Dispositif selon Tune des revendications 8 a 12, 
caracterise en ce que 

dans la realisation seulement un poincon de pres- 20 
sage (11b) pour effectuer des mouvements relatifs 
de ces composants, I'autre poincon, antagonists 
(11a) comporte une couche dlsolation thermique 
(16) pour une disposition par ailleurs sans refroidis- 
sement de facon que la chaieur generee par le con- 2s 
tre-poincon (11a) pendant la phase de chauffage 
sort dirigee vers les couches (12) a stratifier agglo- 
merees. 

14. Dispositif selon la revendication 13, 30 
caracterise en ce que 

le contre-poincon (11a) est libre pour un mouve- 
merit relatif. a partir cfune plaque de pressage (13) 
tournee directement vers les couches (12) a strati- 
fier agglomerees, se compose d'une feuille de 3s 
chauffage en surface, (14) adjacente et d'une cou- 
che d'equilibrage de pression (15) a laquelle est 
adjacente la couche d'isolation thermique (16) 
(couche epoxy). 

40 

1 5. Dispositif selon la revendication 8, 
caracterisd en ce que 

pour generer la pression exerce' e pour le pressage 
pendant la phase de chauffage, sur I'ebauche mise 
en place, au moins entre les deux plaques de pres- 45 
sage (13, 13*) tournees Tune vers I'autre et empri- 
sonnant entre elles I'ebauche, on cree le vide et 
avec une mise en place simultanee d'elements 
d'etancheite peripherique de fagon que tout d'abord 
les composants de pressage et de chauffage parti- so 
cipant a la stratification, compriment entre eux 
I'ebauche par action de la pression d'air exterieur. 

16. Dispositif selon les revendications 1 et 15, 
caracterise en ce que 55 
le vide realise entre les composants de pressage et 

de chauffage, au passage a la phase de refroidis- 
sement, s'6tend par des moyens de commutation 
(vannes) sur les blocs de refroidissement (21, 21a), 



adjacent mats neanmoins maintenu a distance de 
facon que les blocs de refroidissement arrivent en 
appui thermique contre le compo$6 form6 des com- 
posants de pressage et de chauffage. 

17. Dispositrf selon les revendications 1, 15 ou 16, 
caracterise en ce qu' 

au passage a la phase de refroidissement le rap- 
prochement des corps de refroidissement (21 , 21 a) 
contre le compose forme des composants de pres- 
sage et de chauffage se fait par action de I'air corn- 
prime. 
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